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Die Erfindung betrifft eine Gasdiise fur einen SchweilSbrenner, 
die aus Kupfer oder einer Kupf erlegierimg- bestehtr sowie ein 
SchweiSbfenherr der eine Gasdiise, einen Dusenstock und ein Kon- 
taktrohr aufweist, wobei die Gasdiise und bzw. oder der 
DUsenstock und bzw. oder das Kontaktrohr aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung besteht, 

Weiters betrifft die Erfindung eine Reinigungsvorrichtung fGr 
SchweiSbrenner, insbesondere deren Gasdiise, mit einer Borsten 
umfassenden Btirste zur Reinigung des SchweiEbrenners von 
SchweiSspr i t z em . 

SchweiSbrenner werden wShrend des Schweifivorganges durch 
Spritzer geschmolzenen Metalls verunreinigt . Dabei lagem sich 
die Metallspritzer auSen am Gehause der Gasdiise des SchweiS- 
brenners und auch innerhalb der Gasdiise ab und erstarren dort. 
In der Folge wird die StrSmvmg des Schutzgases durch die Gasdttse 
durch die abgelagerten Metallspritzer gestdrt, so dass auch at- 
mospharische Luft an die SchweiSstelle gelangt und somit den 
Schweifiprozess negativ beeinflusst. Weiters kann es dazu ftihren, 
dass durch die SchweiEspritzer Kurzschliisse entstehen k5nnen. 
Fur eine qualitativ hochwertige SchweiSstelle ist daher ein ein- 
wandfrei funktionierender und moglichst sauberer Schweifibrenner 
wichtig- SchweiSbrenner werden daher in regelmSfiigen AbstcLnden 
von den darauf befindlichen Spritzern gereinigt. wahrend der 
Reinigungszeit steht der SchweiSbrenner far Schweifiarbeiten 
nicht zur Verftigung. Daher wird angestrebt, die Reinigung 
mSglichst rasch durchzuf tihren . 

Beispielsweise ist aus der DE 44 26 303 CI ein Antihaf tmittel 
gegen SchweiSspritzer bekannt, das aus einer LSsung eines Glyce- 
rinesters einer ungesattigten C18-C20-Fettsaure in einem Methyl- 
oder Ethylester einer solchen Fettsaure besteht. Dieses Anti- 
haf tmittel wird auf jene Telle eines SchweiiSbrenners aufge- 
tragen, wo das Anhaften der SchweiSspritzer verhindert werden 
soli. 

Weiters ist es, gemSS DE 195 07 472 C2, maglich, dass eine Be- 
schichtung auf der Gas- oder Stromdiise einer SchutzgasschweiS- 
cuilage aufgebracht wird, wobei die Gas- oder Stromdiise aus einem 
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Metall, das mit einer Schutzschicht beschichtet ist, die Graphit 
und ein unter Hitzeeinwirkung Kohlenstof f freisetzendes Polymer 
tind/oder ein hitzebestSndiges Polymer enthait, ausgebildet ist. 

Ein SchweiSbrenner und eine Stromdttse bzw. Kontaktrohr ist aus 
der DE 201 00 126 Ul bekannt, bei der eine spezielle Beschich- 
tung aufgebracht wird. Der Schweifibrenner weist einen innen- 
liegenden Dasenstock, an dessen zum Schweifibereich weisenden 
Endabschnitt eine hohle Stromdase angebracht ist, auf, wobei auf 
zumindest einem Teil der OberflSche der Stromdttse eine me- 
tallische Antihaft- und Ref lexions-Beschichtung vorgesehen ist. 
Die Beschichtung weist Silber als Hauptbestandteil auf. 

Zum Reinigen des SchweiiSbrenners, insbesondere der Gasdttse, dem 
Kontaktrohr und dem Dttsenstock, existieren unterschiedliche me- 
chanische Verfahren. Dabei werden beispielsweise mit Hilfe von 
Metallbttrsten, Messem oder dergl. die Ablagerungen, also die 
SchweiSspritzer, am Schweifibrenner entfemt. Bei der me- 
chanischen Reinigung werden die Bestandteile des SchweiiSbrenners 
durch die mechanischen Einwirkungen beschadigt und in der Folge 
deren Lebensdauer verkttrzt. 

Aus der EP 0 765 204 B ist eine Vorrichtung zum Reinigen von 
KSpfen bzw. Gasdttsen von Schweifibrennem bekannt, bei der die 
vorrichtung ein offenes Oefafi auf weist, mit dem ein Ultraschall- 
Generator verbunden ist, wobei der Ultraschall-Generator in 
einer Fltissigkeit eine Ultraschallwelle erzeugt. Welters ist im 
GefaS ein drehbares Werkzeug angeordnet. Dabei kann das Werkzeug 
durch eine Stahldrahtbttrste bzw. eine Metallbttrste gebildet 
sein, bei der die Borsten der Bttrste aus Stahl bestehen. Die 
Verwendung der Bttrste setzt allerdings voraus, dass der Ring 
bzw. die Spritzer vom GehSuse durch die Ultraschall-Vibrationen, 
also den Ultraschallwellen, gelSst wird, so dass beim Bttrsten 
der Ring bzw. die Spritzer vom GehSuse abf alien. 

Weiters ist aus der DE 33 39 547 C eine Vorrichtung zum Reinigen 
einer Gasduse eines SchweiiSbrenners bekannt, bei der die auiSere 
Form der Bttrste an die Form der zu reinigenden Innenfiache der 
Gasdttse angepasst ist. Dabei besteht die Bttrste aus einem auf 
einem zylindrischen Schaft angeordneten Borstenstreifen, wobei 
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der zylindrische Schaf t einen konzentrischen Ansatz mit ver- 
ringertem AuSendurchmesser aufweist, der in die zur Betf^iiigxmg.-^ 
-der -Gasdtise -am 'SchweilSbrOTher Bohrung passt. Weiters 

weist der Schaf t einen Handstiel auf , so dass manuell von einem 
Benutzer aus, die Vorrichtung in die Gasdttse eingefiihrt werden 
kann tind der Benutzer die Gasdase bzw* den SchweiEbrenner 
reinigen kann. 

Grundsatzlich ist zu erwShnen, dass noch eine Vielzahl weiterer 
Vorrichtungen ziom Reinigen von GasdCLsen eines SchweilSbrenners 
bekannt sind, bei denen die Reinigung mit M^lwerkzeugen, wie 
beispielsweise Fraswerkzeugen oder Schneidwerkzeugen, erfolgt. 
Hierbei wird das Werkzeug in die Gasdtise eingefuhrt und es 
werden die Spritzer durch das Werkzeug, also einem Fraser oder 
einem Schneidelement von der Gasdtise geschSlt. 

Nachteilig ist bei den aus dem Stand der Technik bekannten Sys- 
temen, dass bei derartigen mejchanischen Reinigungsvorrichtungen 
nur dann eine erfolgreiche Reinigung der Gasduse durchgefiitirt 
werden kann, wenn die Spritzer aus festem Material/ insbesondere 
aus Stahl oder einer Stahllegierung bestehen, d.h,, dass ein 
SchweiSprozess ziun Verbinden von Werkstiicken aus Stahl oder 
einer Stahl legie2rung durchgefuhrt wird, wodurch die Spritzer aus 
diesen Materialien bestehen. Ansonst ist eine Anwendiing mit den 
tiblichen aus dem Stand der Technik bekannten Werkzeugen, nSmlich 
einem Fraswerkzeug, einem Schneidwerkzeug oder mit Metall- 
biirsten, nicht moglich, da bei SchweiSprozessen mit weichen Ma- 
terialien, wie beispielsweise Aluminium, die aus Aluminium 
entstehenden Spritzer, nicht einfach von der Gasdiise entfemt 
bzw. geschSlt werden konnen, Hier tritt nSmlich der Effekt ein, 
dass die aus Aluminium bestehenden Spritzer sich nicht einfach 
im Ganzen von der Gasduse losen, sondem durch das. Werkzeug 
regelrecht verrieben bzw. verschmiert werden, wodurch die Reini- 
gungsqualitclt mit den bekannten Werkzeugen sehr zu wQnschen tib- 
rig lasst. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindiuig besteht darin, die 
Spritzerhaf tigkeit bei Schweifibrennem zu reduzieren. Eine wei- 
tere Aufgabe der Erfindung liegt in der Schaf fung einer oben ge- 
nannten Reinigungsvorrichtung fiir SchweiiSbrenner, insbesondere 
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deren GasdOse, speziell beim Einsatz bei einem Aluminium- 
Schweifiprozess, bei der die Reinigungsqualitat wesentlich ver- 
bessert wird ixnd ein automatisierbares Reinigen lanterstutzt, die 
fur eine SchweiSroboteranwendung besonders geeignet ist. Daruber 
hinaus soil die Vorrichtxing mSglichst einfach und kostengunstig 
aufgebaut sein* 

Geiast wird die erf indungsgemafie Aufgabe dadurch, dass die Gas- 
diise ziamindest an einem Teilbereich der Oberfiache eine ktinst- 
lich erzeugte Patina-Schicht aufweist. 

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch dadurch gelSst, dass 
bei einem Schweifibrenner die Gasdiise und bzw. oder der 
Diisenstock und bzw. oder das Kontaktrohr zumindest an einem 
Teilbereich der Oberfiache eine ktinstlich erzeugte Patina- 
Schicht aufweist - 

Von alien Oberf lachenbeschichtungsmethoden ist die Generierung 
einer Oxidschicht aus dem Grundwerkstof f (Patina-Schicht) jene 
Schicht mit den besten Haf tungseigenschaf ten, da die Schicht 
nicht auf die Oberfiache aufgetragen wird, sondem durch das 
chemische Verfahren stufenweise, bereits auf molekularer Ebene, 
an den Komgrenzen des Geftlges aus dem Grundwerkstof f entsteht. 

Vorteilhaft ist hierbei, dass die ktinstlich erzeugte Patina- 
Schicht bei einer aus Kupfer bestehenden Gasduse bzw. bei den 
Kupferteilen eines SchweiiSbrenners eine Schicht ist, welche sich 
durch das Vorhandensein von (OH)-Gruppen auszeichnet. Diese Sau- 
erstof fverbindung bewirkt eine hohe Oberf lachenspannung, eine 
hShere Temperaturbestandigkeit und eine herabgesetzte 
Benetzungseigenschaf t . Waiters wird durch diesen Oxidationsf ilm 
auf der Kupf eroberf lache das Eindringen von Aluminiumschmelze in 
die Oberf lachenporen und dadurch das Anhaften verhindert. Durch 
diesen Effekt wird auch das Reinigen der Telle wesentlich 
vereinfacht, da sich die SchweiSspritzer sehr leicht von der Pa- 
tina-Schicht lasen. Somit kommt es beim Reinigen der Telle kaxim 
zu Oberf iachenzerst5rungen/ wodurch die Lebensdauer der Telle 
sehr erhSht wird. Ein wesentlicher Vorteil liegt vor all em dar- 
in, dass bei einem Einsatz der Telle mit der Patina-Schicht in 
einem Aluminium-Schweifiprozess eine sehr niedrige Spritzerhaf- 
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tung erreicht wird, da das Aluminium mit der Patina-Schicht 
keine Verbindung eingeht and somit die Schweifigpri^^^^ — 
— schwer-anfaaf ten r ' ~ 

In den Anspriichen 3 \ind 4 sind weitere Merkmale beschrieben. Die 
sich daraus ergebenden Vorteile sind aus der Beschreibtmg zu 
entnehmen. 

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung dadurch gel5st, dass bei 
einer Reinigixagsvorrichtung die Borsten der Btirste aus einem 
sehr weichen elastischen Material, bevorzugt aus Kimststoff, ge- 
bildet sind, und dass in den Borsten Schleifkorner eingebettet 
sind. Dadurch resultiert, dass durch die Abnutzung der Biirsten 
immer wieder neues Kom bzw. Schleifkom an den Borsten frei- 
gegeben wird und es somit zu einer gleichmaSigen Schleifwirkung 
iiber einen ISngeren Zeitraum kommt. Somit wird auch erreicht, 
dass eine gleichbleibend hohe Reinigungsqualitat erzielt wird. 
Weiters sind die Kunststof fbUrsten sehr elastisch \md flexibel, 
wodurch bei schwer zugSnglichen Stellen, wie dies der SchweiiS- 
brennerinnenraum darstellt, eine bessere Reinigung als mit Me- 
tallbiirsten erreicht wird, da die Borsten sich an die Form der 
Gasdiise anpassen kdnnen. Insbesondere wird dieser Effekt durch 
die Fliehkraft bei erhohten Drehzahlen erzielt. Bin sehr wesent- 
licher Vorteil liegt darin, dass die Oberfiache der zu 
reinigenden Telle, wie beispielsweise die Gasdase, das Kontakt- 
rohr Oder der Dtisenstock, nicht so stark beschadigt bzw. zer- 
kratzt werden, wie dies bei den aus dem Stand der Technik 
bekannten Werkzeugen, insbesondere den Stahlbtirsten, der Fall 
ist. Der wesentliche Vorteil liegt jedoch darin, dass mit einer 
derartigen Ausgestaltung der Biirste die an der Gasdtise bzw. am 
SchweiSbrenner anhaf tenden Spritzer nicht mehr einfach herun- 
tergesch^lt werden, wie dies durch Fraswerkzeug, Schneidwerkzeug 
Oder Stahlbftrsten der Fall ist, sondem die Spritzer als Ganzes 
ohne mechanische Beschadigiing der VerschleiSteiloberf lachen 
vollstandig abgelSst werden. 

Vorteilhafterweise sind die Borsten mit einer Beschichtung 
versehen, in denen die SchleifkQmer eingebettet sind. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 7 von Vorteil / da 



dadxirch gleichzeitig der innenraum der Gasdiise als auch die 
Aufienfiache der Gasdiise in einem Arbeitsgang gereinigt werden 
keuin. 



Von Vorteil ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 8, da dadurch 
die Borsten wait in die GasdUse, also in den Gasdaseninnenraum, 
eindringen kdnnen und sorait eine sehr tiefe Reinigung vorgenom- 
men werden kann. Auch wird dadurch erreicht, dass durch die 
Lange der Borsten die Flexibilitat erhoht wird. so dass sich die 
Borsten an die zu reinigenden Telle anpassen konnen und somit 
eine sehr gute Reinigungsqualitat erreicht wird. 

Durch die Ausgestaltung nach Anspruch 9 wird in vorteilhaf ter 
Weise erreicht, dass dadurch ein einfacher und kostengOnstiger 
Aufbau der Reinigungsvorrichtung erzielt wird. 

Ein weiterer Vorteil liegt bei der Ausbildung nach Anspruch 10 
auch darin, dass durch eine winkelige Ausrichtung des SchweiS- 
brenners bzw. der Gasdiise zur Btirste eine speziell ausgebildete 
Gasdttse mit konisch verjtingender Form gereinigt werden kann. 

vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach den Anspriichen 11 
und 12, da dadurch eine kttrzere Reinigungszeit erreicht wird. 

Es ist aber auch eine Ausgestaltung nach den AnsprUchen 13 bis 
17 von Vorteil, da dadurch eine sehr gute Reinigungsqualitat er- 
zielt wird, da die Borsten an die Form der Gasduse abgestimmt 
werden kOnnen und somit diese immer an den zu reinigenden Fia- 
chen zum Anliegen konimen. 

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 18, da 
dadurch ein zu starkes Auseinanderpressen der Borsten verhindert 
werden kann. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefUgten Zeich- 
nuagen naher erlautert. 

Darin zeigen: Fig. 1 einen Teilausschnitt eines SchweiSbrenners 
geschnitten und in vereinfachter, schematischer Darstellung; 
Fig. 2 eine Seitenansicht einer Biirste fttr eine Reinigungsvor- 
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richtung, in vereinfachter schematisoher DarsteUung- Fi, 3 

brenners 1 vairden der Cbersicht halber niny.^ ^ SchweiS- 
Teile anwendbar ist. "weiisorenner 1 bzw. dessen 
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Wird dann noch dazu der SchweiiSbrenner 1 bei . einer Alumini\im- 
Schweifixuig eingesetzt, so gestaltet sich das Reinigen der 
Kupferteile, insbesondere des Diisenstockes 3 und des Kontaktroh- 
res 4, bzw, der Gasdiise 2 noch wesentlich schwieriger, da die 
Aluminiuiti-SchweiSspritzer beim Reinigen nicht einfach abge- 
sprengt bzw. abgeschalt werden konnen. Die Aluminium- SchweiS- 
spritzer 5 haben die Eigenschaft, dass sie sich beim Reinigen 
nicht einfach als Ganzes ablSsen, sondem aufgrxind der Weichheit 
des Materials diese sozusagen verschmiert bzw. verrieben werden, 
d.h., dass die Aluminium-SchweiEspritzer 5 beim Reinigen mit den 
bekannten Reinigungsvorrichtiingen, wie beispielsweise Frasvor- 
richtungen oder Btirstenvorrichtungen mit Stahlborsten, nicht als 
Ganzes entfemt werden k5nnen, sondem die SchweiSspritzer 5 
werden liber die Reinigungsvorrichtungen abgeschalt und 
verschmieren bzw. verreiben sich dadurch. 

Speziell bei Roboteranwenduuagen wird eine automatisierte Reini- 
gung des SchweiiSbrenners 1 vorgenbmmen, so dass sicher gestellt 
werden muss, dass die SchweiSspritzer 5 mSglichst vollstandig 
entfemt werden. Hierzu ist in den Fig. 2 bis 4 ein spezielles 
Werkzeug 6, insbesondere eine Btirste 7, z\jun Reinigen des 
Schweifibrenners 1 naher beschrieben, wobei sich diese Reini- 
gungsvorrichtung speziell bei Aluminium- Schweifiungen in Ver- 
bindung mit der erf indungsgemSfien Ausbildung der Gasdiise 2 bzw. 
dem SchweiiSbrenner 1, insbesondere des Diisenstockes 3 und dem 
Kontaktrohr 4, sehr gut eignet. 

Bei der erf indungsgemSSen LSsung ist nunmehr vorgesehen, dass 
jene Telle des SchweiiSbrenners 1, die aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung bestehen, speziell behandelt werden, so dass das 
Haf tenbleiben der SchweiSspritzer 5 reduziert wird, d.h., dass 
die Spritzerhaftung stark reduziert wird. Hierzu werden die Tel- 
le, insbesondere die GasdUse 2, das Kontaktrohr 4 und der 
Dtisenstock 3, mit einer kiinstlich erzeugten Patina-Schicht 8 
versehen. 

Grundsatzlich bildet sich eine Patina-Schicht 8 durch Oxidation, 
wenn man Kupfer Ober einen langen Zeitraum der AtmosphSre aus- 
setzt, wobei sich die Patina-Schicht 8 erst ca. nach 10 Jahren 
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ausbildet. Da jedoch eine derart lange Lager zeit zim Aufbau der 

Patina-Schicht 8 nicht rentabel ist, werden die Teile einen 

..-kunstMehen Altertmgs^^^ wodurch sich die Pati- 

na-Schicht 8 in kurzester Zeit ausbildet, Grundsatzlich besteht 
die Patina-Schicht 8 aus basischen Kupf erverbindungen, insbeson- 
dere aus Kupf er-Carbonaten \md/oder -Sulfaten, welche sich durch 
Reaktion von Kupfer mit Kohl en- und Schwefeldioxiden ausbilden. 
Die Patiria-Schicht 8 hat die Eigenschaft, dass bei einer 
Anwendung der Telle bei einem Aluminium-SchweiSprozess diese 
sich nicht mit dem Aluminiunii also den Aluminium-SchweiS- 
spritzem 5, verbindet, so dass ein Einbrennen bzw. Anschmelzen 
der SchweiSspritzer 5 an der OberflS.che verhindert wird und so- 
mit ein Versiegelixngs-Schutz gegeben ist. Durch den Einsatz der 
Patina-Schicht 8 wird die Spritzerhaf tung um einen Faktor 5 bis 
10 reduziert, wodurch die Lebensdauer derartiger Telle, die mit 
der Patina-Schicht 8 versehen sind» wesentlich erheht wird. Auch 
bringt die Ausbildung der Patina-Schicht 8 beim Reinigen der 
Telle wesentliche Vorteile, da sich die Schweifispritzer 8 nicht 
mehr in die OberflSche der Telle einbrennen bzw. sich diese an- 
schmelzen, so dass eine einfache Reinigung moglich ist, ohne 
dass dabei die Oberflache der Telle zerstSrt wird. 

Zum Erzeugen der Patina-Schicht 8 sind unterschiedliche Vorge- 
hensweisen moglich. Nachstehend wird eine L5sung zur Erzeugung 
einer kiinstlichen Patina-Schicht 8 auf der Gasdfise 2 und/oder 
dem Dttsenstock 3 und/oder dem Kontaktrohr 4 beschrieben. Die 
Kupferteile werden dabei aufeinanderfolgend in zwei Losungen ge- 
taucht. Die erste LSsung besteht aus 1 Liter Wasser und 2ml 
Schwefelleber , Die zweite LSsung besteht wiederum aus 1 Liter 
Wasser, 1 bis 2g Kupfersulfat und 10ml Schwef elsaure. Die 
Kupferteile, an denen eine ktinstliche Patina-Schicht 8 erzeugt 
werden soil, werden nunmehr einige Sekimden in die erste Losung 
eingetaucht. AnschlieSend werden die Kupferteile gespult und in 
die zweite LSsvmg getaucht. Dieser Vorgang wird raehrmals, ins- 
besondere 2 bis 3 mal, wiederholt. Durch diesen Vorgang verfSrbt 
sich der Kupferteil und bildet somit die Patina-Schicht 8 aus, 
wobei die Verfftrbung bzw. die Patina-Schicht 8 sehr fest am 
Grundmaterial der Kupferteile, also an der Gasdtise 2, dem 
Dtisenstock 3 und dem Kontaktrohr 4, haftet. 
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Je nachdem, wie oft der Vorgang wiederholt wird, vunso dicker 
kann die Patina-Schicht 8 erzeugt werden. Bevorzugt weist die 
Patina-Schicht 8 eine Dicke zwischen 50 bis 200um auf . 

Die Patina-Schicht 8 ist zumindest an einem Teilbereich der 
Oberfiache der Gasdtlse 2 vorgesehen, d.h., dass zumindest in 
jeneiti Bereich, der vor SchweiSspritzem 5 geschatzt werden soil, 
die Patina-Schicht 8 ausgebildet wird. Die Anwendung derartiger 
Gasdiisen 2 bzw. des SchweiEbrenners 1 mit der Patina-Schicht 8 
einpfiehlt sich bei Aluminium-Schweifiprozessen sowie beim MIG-L6- 
ten. Selbstverstandlich ist es mSglich. den SchweilSbrenner 1 
bzw. die GasdUse 2 auch bei anderen SchweiS- oder LStverfahren 
einzusetzen. 

In den Fig. 2 bis 4 ist eine Reinigungsvorrichtung beschrieben, 
wobei der Gesamtaufbau der Reinigungsvorrichtung nicht darge- 
stellt wurde, sondem nur ein Werkzeug 6 in Form einer Biirste 7. 
Die Reinigungsvorrichtung weist beispielsweise ein Gehause, das 
in Form eines Schrankes ausgebildet ist, auf, wobei alle fiir die 
Reinigung des Schweifibrenners 1 vorgesehenen Komponenten, wie 
beispielsweise eine Steuervorrichtung, Antriebsmotoren, uberwa- 
chungsmittel, Schnittstellen zum Verbinden mit extemen 
Komponenten wie beispielsweise einem SchweifigerSt und/oder einem 
Roboter, usw. , enthalten sind. 

Die Reinigungsvorrichtung fiir den Schweifibrenner 1, insbesondere 
deren Gasdiise 2, dem Dtisenstock 3 und dem Kontaktrohr 4, die 
eine Beschichtung, insbesondere eine Patina-Schicht 8 aufweisen, 
ist speziell fiir den Einsatz bei einem Aluminium-SchweiSprozess' 
konzipiert, d.h., dass die zu verschweiSenden Telle aus Alumini- 
um bzw. einer Aluminiumlegierung bestehen und in der Schweig- 
anlage ein Aluminium-Schweifidraht eingesetzt wird. Ftir die 
Reinigung der Gasdtlse 2 bzw. des SchweilSbrenners 1 weist die 
Reinigungsvorrichtung das rotierende Werkzeug 6, insbesondere 
die Biirste 7, auf, die iiber einen Antriebsmotor mechanisch be- 
trieben wird (nicht dargestellt) . Dabei ist das Werkzeug 6 der- 
art ausgebildet, dass dieses in einfacher Form ausgetauscht 
werden kann. Zum Reinigen des Schweifibrenners 1 bzw. der Gasdtlse 
2 werden diese an das Werkzeug 6 gefvihrt und durch das ro- 
tierende Werkzeug 6 wird die GasdUse 2 bzw. der Schweifibrenner 1 
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von den Schweifispritzem 5 befreit. Das Heranfiihren des SchweiE- 
brenners 1 wird bevorzugt von einem SchweiSroboter durchgejffltirt 
_aelbstverstandliehd.st: *es a^^ dass eine derartige 

Reinigungsvorrichtung manuell eingesetzt warden kann^ d.h., dass 
von einem Benutzer der Schweifibrenner 1 samt der daran mon- 
tierten Gasduse 2 von Hand an das Werkzeug 6 gefOhrt wird. 

Urn eine hohe Reinigungsqualitat zu erreichen, sind die Borsten 9 
der Btirste 7 aus einem sehr weichen elastischen Material, bevor- 
zugt aus Kunststoff, gebildet- Weiters sind die Borsten 9 mit 
einer Beschichtung 10 versehen, in denen Schleifkomer 11 einge- 
bettet sind. Bevorzugt bestehen die Borsten 9 der BUrste 7 aus 
einem Oder einer Kombination der Materialien Siliciumcarbid, 
Polyvinylchlorid, Nylon, Polyamid, Polypropylen, Polyethylen 
Oder Fibre. Vorteilhaft ist es, wenn die Borsten 9 gewellt und 
eventuell zusatzlich gezopft ausgefiihrt werden. 

Die Bfirste 7 ist bevorzugt derartig aufgebaut, dass der Durch- 
messer 12 bzw. der AuSenumfang der Bttrste 7 gr5Ser ist, als der 
Durchmesser 13 bzw. AuSenumfang der Gasduse 2 des SchweiS- 
brenners 1. Damit wird erreicht, dass ein Teil der Borsten 9 der 
Btirste 7 in das Innere der Gasdtise 2 eindringen konnen und 
gleichzeitig an der AuSenfiache der Gasdtise 2 ebenfalls Borsten 
2 anliegen, so dass eine gleichzeitige Reinigung des Innenraiunes 
und der Aufienfiache der Gasduse 2 in einem Arbeitsgang durchge- 
fuhrt wird. Bevorzugt weisen die Borsten 9 der Burste 7- eine 
LSnge zwischen ISiran und 50mm auf . 

Bei der in Fig. 5 dargestellten Reinigungsvorricht\ing bzw. dem 
Werkzeug 6, ist die Gasdtise 2 zur Btirste 7 derart ausgerichtet, 
dass die Mittelachse 14 der Btirste 7 mit der Mittelachse 15 der 
Gasdtise 2 bzw. des Schweifibrenners 1 fluchtend verlaufend ange- 
ordnet ist. Bei dem weiteren Aus ftihrungsbei spiel, gemSfi Fig. 6, 
ist die Gasduse 2 bzw. der SchweiSbrenner 1 zur Burste 7 derart 
ausgerichtet, dass die Mittelachse 14 der Burste 7 zur Mit- 
telachse 15 der Gasduse 2 in einem Winkel 16 zwischen 120° und 
160^ angeordnet ist. 

Bevorzugt ftihren der SchweiSbrenner 1 und die Btirste 7 eine 
Drehbewegung aus, wobei bevorzugt eine gegengleiche Bewegxing 
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ausgeftihrt wird. Es ist jedoch auch mSglich. dass nur eines der 
beiden Elemente, insbesondere die BQrste 7, eine Drehbewegung 
ausffihrt. Bei einem vdnkelig angeordneten SchweiSbrenner 1, ge- 
maS Fig. 6, ftihrt der Schweifibrenner 1 eine exzentrische Drehbe- 
wegung aus. Damit wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass 
sich die Borsten 9 im Inneren der Gasdase 2 an die Fonli der Gas- 
dttse 9 anpassen konnen. Dadurch ist es mSglich, dass auch jene 
Gasdusen 2 gereinigt werden kannen, die eine konisch verjvingende 
Form aufweisen. Durch die winkelige Anordnung der Gasduse 2 zu 
den Borsten 9 wird namlich erreicht, dass sich die Borsten 9 
entlang des konisch verjOngenden Verlaufs der Gasduse 2 anlegen. 
WOrde bei derartigen konisch ver jtogenden Gasdtisen 2 eine senk- 
rechte Ausrichtung verwendet, so warden die Borsten 9 zwar durch 
die Offnung der Gasdtise 2 eindringen, jedoch nicht entlang der 
innenwand der Gasdtise 2 verlaufen, so dass nur eine beschrankte 
Reinigung, namlich nur eine Reinigung des Endbereichs der Gas- 
duse 2 und des Kontaktrohrs 4 und des Dttsenstocks 3, vorgenommen 
werden kann. 

welters ist es mOglich, dass die Btirste 7, insbesondere die 
Borsten 9, unterschiedliche Formen aufweisen kSnnen. Beispiels- 
weise kSnnen die Borsten 9 unterschiedliche Langen aufweisen, 
wobei bevorzugt unterschiedliche zusammenhangende Bereiche vor- 
handen sind. Dabei ist es moglich, dass in einem Bereich im 
Zentrum der BUrste 7 die Borsten 9 ktirzer als der umlaufende 
Randbereich ausgebildet sind. Es ist auch moglich, dass jener 
Bereich der Burste 7, der mit dem GehSuse der Gasdtise 2 de- 
ckungsgleich ist, ktirzere Borsten 9 aufweist, Auch ist es 
meglich, dass im Randbereich der Btirste 7 ein Vorsprung angeord- 
net ist, der schwer elastisch verformbar ist, wodurch ein Aus- 
emanderdrticken der Borsten 9 beim Aufpressen bzw. Aufdrttcken 
der Gasduse 2 bzw. des Schweifibrenners 1 nur mehr geringftigig 
zustande kommt. 



wesentlich ist ftir die erf indungsgemSEe Reinigungsvorrichtung, 
dass die Btirsten 7 bzw. die Kunststof fbtirsten so aufgebaut sind, 
dass in den Borsten 9 SchleifkSmer 11 eingebunden sind, wobei 
durch die Abnutzung der Btirsten 7 immer wieder neues Kom bzw 
Schleifkarner 11 freigegeben wird und es somit zu einer gleich- 
magigen Schleifwirkung kommt. Die Kunststof fbtirsten sind sehr 
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elastisch und flexibel, wodurch bei schwer zug&iglichen Stellen 
wxe dem SchweiSbrennerimxenraum, eine bessere Reinigung als rait' 
--Metallbarsten-erreicht-wi-ra/TfeiWsi^^^^^^ 
remigenden Telle, wie beispielsweise der Gasdtlse 2, des Kon- 
taktrohrs 4, des Dtisenstocks 3 usw. , nicht so stark beschadigt 
bzw. zerkratzt, wie dies bei den aus dem Stand der Technik be- 
kannten Metallbursten der Fall ist. Wird die Oberfiache sehr 
zerkratzt, so haften bei einem Schweifiprozess die SchweiS- 
spritzer 5 noch besser, als dies bei einer glatten Oberfiache 
der Pall ist. 



Patentansprtlche : 
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1. Gasdase far einen Schweifibrenner, die aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung besteht, dadurch gekennzeichnet, dass diese zu- 
mindest an einem Teilbereich der OberflSche eine kOnstlich 
erzeugte Patina-Schicht (8) aufweist. 

2. SchweilSbreimer, der eine Gasdiise, einen Dflsenstock und ein 
Kontaktrohr aufweist, wobei die Gasdiise und bzw. oder der 
Dflsenstock und bzw. oder das Kontaktrohr aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung besteht, dadurch gekennzeichnet, dass die Gas- 
dttse (2) und bzw. Oder der DQsenstock (3) und bzw. oder das Kon- 
taktrohr (4) zumindest an einem Teilbereich der Oberfiache eine 
ktostlich erzeugte Patina-Schicht (4) aufweist. 

3. Gasduse bzw. SchweiSbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Patina-Schicht (8) eine Dicke zwischen 
50 bis 200pm aufweist. 

4. Gasdttse bzw. Schweifibrenner nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Ansprttche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 

dxe Patina-Schicht (8) ttber der gesamten Oberfiache vorgesehen 
ist. 

5. Reinigungsvorrichtung fttr SchweiSbrenner, insbesondere der en 
Gasduse, rait einer Borsten umfassenden Btirste zur Reinigung des 
Schweifibrenners von Schweifispritzem, dadurch gekennzeichnet 
dass die Borsten (9) der Bttrste (7) aus einem sehr weichen 
elastischen Material, bevorzugt aus Kunststoff , gebildet sind 
und dass in den Borsten (9) SchleifkOmer (11) eingebettet sind. 

6. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Borsten (9) mit einer Beschichtung (10) versehen 
sind, in denen die Schleifkdrner (11) eingebettet sind. 

7. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Durchmesser (12) bzw. Aufienumfang der Bttrste 
(7) grSSer ist, als der Durchmesser (13) bzw. Aufienumfang der 
Gasdttse (2) des Schweifibrenners (1) . 
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8. Reinigungsvorrichtung nach einem der AnsprGche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Borsten (9) der Btirste (7) 'eine 

— LSnge -zwisehen l-Smm-imd- SOinm-aurweisen": 

9 . Reinigungsvorrichtung nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit- 
telachse (14) der Biirste (7) in der Reinigungsstellung fluchtend 
mit der Mittelachse (15) der GasdUse (2) bzw. des SchweiS- 
brenners (1) verlaufend angeordnet ist. 

10. Reinigungsvorrichtung nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit- 
telachse (14) der Bflrste (7) in der Reinigungsstellung mit der 
Mittelachse der GasdQse (2) bzw. des Schweifibrenners (1) einen 
Winkel (16) zwischen 120° und 160° einschlieSt. 

11. Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bttrste (7) in Bezug auf die Gasdtise (7) bzw. den Schweifibrenner 
(1) eine Drehbewegung ausfOhrt, vorzugsweise in Gegenrichtung 
einer allfailigen Drehbewegung der Gasdttse (7) bzw. des Schweifi- 
breixners (1) . 



12. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Biirste (7) eine exzentrische Drehbewegung aus- 
fOhrt. 

13. Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspr<ichen 5 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Borsten (9) unterschiedliche Langen aufweisen, wobei bevorzugt 
unterschiedliche zusammenhSngende Bereiche vorhanden sind. 

14. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass in einem Bereich im Zentrum der Btirste (7) die Borsten 
(9) ktirzer sind als der umlaufende Randbereich oder umgekehrt. 

15. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass jener Bereich der BUrste (7), der der Projektion der 
Gasdttse (2) entspricht, kOrzere Borsten (9) als der iibrige Be- 
reich der Bttrste (7) aufweist. 
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le. Reinigungsvorrichtxmg nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche 5 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Borsten (9) der BOrste (7) aus einem Oder einer Kombination der 
Materialien Siliciumcarbid, Polyvinylchlorid, Nylon, Polyamid, 
Polypropylen, Polyethylen oder Fibre bestehen. 

17. Reinigungsvorrichtiing nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche 5 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Borsten (9) gewellt oder gezopft ausgebildet sind. 

18. Reinigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche 5 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass im Rand- 
bereich der Btirste (7) ein die Borsten (9) tiber einen 
Teilbereich ihrer LSnge umgebender Vorsprung angeordnet ist. 
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Zusammenfassung 



..Die-Erf-indung-betri-fft-eine-GasdQse (2-) una einen -ScHwexfibf'^iF 

(I) mit einer Gasduse (2), einem Dasenstock (3) und ein Kontakt- 
rohr (4) , welche zum Zwecke der Reduktion der Haftigkeit von 
SchweiSspritzem ziomindest an einem Teilbereich ihrer Oberflache 
eine ktinstlich erzeugte Patina-Schicht (8) aufweisen. Weiters 
betrifft die Erfindung eine Reinigungsvorrichtung ftir Schweifi- 
brenner (1) mit einer Borsten (9) umfassenden Biirste (7), wobei 
die Borsten aus einem sehr weichen elastischen Material, bevor- 
zugt Kunststoff , gebildet sind und in die Borsten SchleifkSmer 

(II) eingebettet sind. 



(Fig. 1) 
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